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Titel : Gleitlagerwerkstof f 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Gleit lagerwer kstof f mit einer 
metallischen Stutzschicht und einer metallischen bleifreien 
Lagermetallschicht aus dichtgesinterten Pulverpartikeln aus 
Zinnbronze mit Zusatzen von Wismut. 

Gleitlagerwerkstof f e und hieraus hergestellte Gleitlager sind 
vielfach bekannt geworden. Es wurden in der Vergangenheit 
Lagermetallschichten aus bleihaltiger Zinnbronze verwendet, 
z.B. CuSnlOPblO. Nach und nach setzt sich jedoch die Forderung 
nach bleifreien Lagerwerkstof f en durch. 
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Aus WO 03/031102 Al ist beispielsweise ein bleifreier 

•s 

Gledtlagerwerkstof f bekannt, bei dem eine zunachst poros 
aufcgesinterte Schicht zur Bildung der Gleitschicht vollstandig 
verciichtet wird. Die Zusammenset zung des Gleit schichtmat erials 
umfasst 8 bis 12 Gew.-% Zinn, 1 bis weniger als 5 Gew.-% 
Wismut, 0,03 bis 0,08 Gew.-% Phosphor, Rest Kupfer und ist 
daher gattungsgemaii . Nach der Lehre dieser Druckschrift soli 
die Schicht aus einer Mischung unterschiedlicher Partikel 




verschiedener Zusammenset zung hergestellt werden, jedoch 
derart, dass im vollstandig verdichteten Zustand der 



Gleitschicht ein Anteil von 5 Gew.% Wismut nicht uberschri tten 
wird, da dies die Matrixs t ruktur des Gleitschichtmaterials 
schwache . 




Aus EP 0 687 740 Bl ist ein bleifreies Lagermetall bekannt, 
welches als Monometall zur Bildung von Gleit element en 
vergossen wird. Die bleifreie Zusammenset zung umfasst als 
Hauptbestandteile 4,85 bis 9 Gew.-% Zinn und 3,81 bis 9 Gew.-% 
Wismut und Rest Kupfer. 



Aus EP 0 224 619 Bl ist eine Anzahl von zum Teil breifreien 
Lagermetalllegierungen bekannt, die 0,5 bis 4 Gew.-% Zinn, 10 
bis 20 Gew.-% Wismut und 0 bis 1 Gew.-% Blei und andere sowie 
als Rest Kupfer aufweisen. Die Lagerlegierung kann durch 
Aufsintern, Aufgieften oder Aufwalzen auf eine Stutzschicht au; 
Stahl aufgebracht werden. 



Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
bledfreien Gleitlagerwerkstof f der eingangs genannten Art mit 
dennoch guten tribologischen Eigenschaf ten und hoher 
Tracgfahigkeit und fur hohe Geschwindigkeiten, wie zum Beispiel 
fur Pleuellageranwendungen oder fur Hautlageranwendungen bei 
Motoren, zu schaffen. 



Diese Aufgabe wird bei einem Gleit lagerwer kstof f der genannten 
Art erf indungsgemafl dadurch gelost, dass die 
Lagermetallschicht aus einem Sinterpulver gebildet ist, 
welches aus Pulverpartikeln besteht, die 9,5-11 Gew.-% Zinn 
und 7-13 Gew.-I Wismut und Kupfer umfassen, und dass die 
Pulverpartikel eine von der regelraaftigen Kugelform abweichende 
knollige Form jedoch ohne Kanten und Hinter schnitt e aufweisen 



Es wurde erf indungsgemafl erkannt, dass bei dem hier in Rede 
stehenden Gleitlagerwerkstof f durch einen hohen Wismutgehalt 
im beanspruchten Bereich eine hervorragende Fresssicherheit 
erreicht werden kann, und zwar ohne, dass die Tragf ahigkeit 
des Gleitlagerwerkstof fs herabgesetzt wird. Das Wismut liegt 
wie Blei als separate Phase vor und wirkt aufgrund des 
ebenfalls niedrigen Schmelzpunkts temperaturstabilisierend und 
ferner als Schmierstof f . Es zeigte sich, dass das Tragvermogen 
der dichtgesinterten Lagermetallschicht durch den hohen 
Wismutanteil nicht zu sehr negativ beeinflusst wird, wenn die 
Pulverpartikel des Sinterpul vers nicht spharisch sondern 
hiervon abweichend knollig ausgebildet sind und alle aus 
derselben Legierungszusammenset zung bestehen. Dies 
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gew-Shrleistet einen homogenen Aufbau der dichtgesinterten 
LageBrmetallschicht mit gleichmaftig verteilten Ausscheidungen 
des Sehmierstof f s Wismut. Es hat sich gezeigt, dass sich erst 
durch den Zusatz von Wismut im beanspruchten Bereich ein 
ble±freies knollenf ormiges Sinterpulver herstellen lasst. Es 
zeigte sich uberraschenderweise ferner, dass bei einer aus 
knolligen Sinterpulverpartikeln dichtgesinterten 
Lagermetallschicht Tragf ahigkei ten und Belastbarkei ten bei 
sehr hohen Wismutgehalten erreicht werden, die bei Verwendung 
von spharischen Sinterpulverpartikeln nicht erreicht werden. 
Unter der beanspruchten von der regelmaiiigen Kugelform 
abweichenden knolligen Form werden solche Pulverpartikel 
verstanden, die zwar nicht kugelig sind, jedoch keine Kanten 
und Hinterschnitte aufweisen wie etwa irregulare spratzige 
Pulverpartikel, die in bizarren Strukturen erstarrt sind, 
sondern eine gleichwohl verrundete Gestalt jedoch mit einem 
Durchmesserverhaltnis oder Langen/Breitenverhal tnis von etwa 
1,5 - 3. Die ideale Kugelform hat ein Durchmesserverhaltnis 
von 1, in der Praxis liegen der uberwiegendste Teil der 
kugeligen Pulverpartikel in einem Bereich von 1- 1,1. 
Moglicherweise verhalt sich ein knolliges Sinterpulver der 
hier gegebenen Zusammenset zung beim zunachst porosen 
Aufsintern und anschlieftenden Verdichten anders als ein sehr 
regelmafiiges kugeliges Sinterpulver . 

Es zeigte sich aber auch, dass bei der Ausbildung der 
Lagermetallschicht die Verwendung einer einzigen Art von 
Pulverpartikeln, also nur einer Zusammenset zung, wesentlich 
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ist, um eine moglichst homogene Festigkeit innerhalb der 
Lage^rmetallschicht zu erreichen, die maftgeblich durch die 
Anbindungsbereiche der Pulverpartikel aneinander bestimmt se in. 
muss . 

Die knollenf ormigen metallischen Pulverpartikel zur Bildung 
der dichtegesinterten Lagermetallschicht haben 
vort eilhaf terweise eine charakterist ische Korngrofte von 40 - 
75, insbesondere von 40 - 65 pm. Unter der charakteristischen 
Korngrofte wird derjenige Grofienwert in pm verstanden, 
beziiglich dem 50 Massen-% einer betrachteten Charge eine 
groJiere KorngroUe aufweisen bzw. schwerer sind und 50 Masse-% 
eine geringere KorngroBe aufweisen bzw. leichter sind. Es 
handelt sich also um eine mittlere PartikelgroBe . Die 
KorngroBenverteilung wird durch Siebriickstandsuntersuchungen 
fur eine betreffende Charge bestimmt. Das Ergebnis von 
Siebriickstandsuntersuchungen kann entweder (nicht kumuliert) 
in Massen-% fur eine jeweilige Maschenweite angegeben werden 
oder kumuliert nach DIN ISO 4497 (so dass bei der geringsten 
Maschenweite nahezu 100 Massen-% ermittelt wird) . Der 
kumulierte Siebruckstand kann durch eine Verteilungsf unktion 
angegeben werden, namlich 
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= kumulierter Siebruckstand 
= Maschenweite 
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tj = charakteristische Korngrofte 

P = Formparameter (=Steigung der Geraden bei logarithmischer 
Auftragung nach DIN 66 145) . 

Eine bevorzugte Korngroftenverteilung ist gekennzeichnet durch 
einen Formparameter p von 1,2 - 2,6 und eine charakteristische 
Komgrofie im oben angegebenen Bereich. 

Zur Herstellung der Tragerschicht werden vorzugsweise knollige 
Pulverpartikel eingesetzt, die eine Fulldichte von 5,1 - 5,5 
aufweisen. Unter der Fulldichte eines spezifischen 
Pulvermaterials (einer Charge) wird bei einer Befullung eines 
vorgegebenen Volumens durch lose Schuttung des Pulvers 
derjenige Faktor verstanden, der multipliziert mit derjenigen 
Masse von Wasser, die dasselbe Volumen ausfiillen wurde, die 
Masse des Pulvers ergibt. Bei Ausfullung eines Volumens von 
100 cm 3 durch ein lose geschuttetes Pulver wurde sich somit 
eine Masse des Pulvers von 510 - 550 g ergeben. Dieser Wert 
der Fulldichte hangt bei gegebener Legierungszusammensetzung 
(und somit gegebenem spezifischem Gewicht) von der Geometrie 
des Pulvers ab. 

Bevorzugte Zusammenset zungen der Pulverpartikel ergeben sich 
aus den weiteren Pat entanspriichen . Insbesondere besteht die 
Legierung aus den in den Patentanspruchen angegebenen 
Legierungsbestandteilen gegebenenf alls mit 
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verunreinigungsbedingten Zusatzen in der Gesamtmenge von 
wendger als 1 Gew . - % . 



Eine bevorzugte Legierungszusammenset zung fur die Herstellung 
der zur Bildung der dichtgesinterten Lagermetallschicht 
verwandten Pulverpart i kel ist eine CuSnlOBi8-Legierung . 
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Pateentanspruche 

1. Gleitlagerwerkstof f mit einer metallischen Stutzschicht 
und einer metallischen bleifreien Lagermetallschicht aus 
dichtgesinterten Pulverparti keln aus Zinnbronze mit 
Zusatzen von Wismut, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lagermetallschicht aus einem Sinterpulver gebildet ist, 
welches aus Pulverpartikeln besteht, die 9,5-11 Gew.-% 
Zinn und 7-13 Gew.-% Wismut und Kupfer umfassen, und dass 
die Pulverpartikel eine von der regelmaftigen Kugelform 
abweichende knollige Form jedoch ohne Kanten und 
Hinterschnitte auf we i sen . 

!. Gleitlagerverbundwerkstof f nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Korngroftenverteilung der 
metallischen Partikel eine charakteristische KorngroRe 
von 40 - 75 jam, insbesondere von 40 - 60 aufweist. 

Gleitlagerverbundwerkstof f nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , dass die KorngroBenverteilung der 

metallischen Partikel durch einen Formparameter p von 1,2 
-2,6 bezeichnet ist. 

Gleitlagerwerkstof f nach Anspruch 1,2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Pulverpartikel 7-11 Gew.-% 
Wismut umfassen. 



X 



7 



5. Gleitlagerwerkstoff nach Anspruch A, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Pulverpartikel 7,5 - 10 Gew.-% 
Wismut umfassen 

5. Gleitlagerwerkstoff nach einem oder mehreren der 

vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Pulverpartikel 9,5 - 10,5 Gew.-% zinn umfassen. 

Gleitlagerwerkstoff nach Anspruch einem oder mehreren der 
vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Pulverpartikel 0-4,0 Gew.-% zink umfassen. 

8. Gleitlagerbuchse oder -schale, insbesondere 

Pleuellagerbuchse- oder Pleuellagerschale oder 
Hauptlagerschale, hergestellt aus einem 

Gleitlagerverbundwerkstoff nach einem oder mehreren der 
vorstehenden Anspruche. 
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Zu s ammenf as sung 



Die Erfindung betrifft einen Gleit lagerwerkstof f mit einer 
metallischen Stutzschicht und einer metallischen bleifreien 
Lagermetallschicht aus dichtgesinterten Pulverpartikeln aus 
Zinnbronze mit Zusatzen von Wismut; um einen bleifreien 
Gleitlagerwerkstof f mit dennoch guten t ribologischen 
Eigenschaften und hoher Tragf ahigkeit zu schaffen, ist die 
Lagermetallschicht aus einem Sinterpulver gebildet, welches 
aus Pulverpartikeln besteht, die 9,5-11 Gew.-% Zinn und 7-13 
Gew.-% Wismut und Kupfer umfassen, wobei die Pulverpartikel 
eine von der regelmaMgen Kugelform abweichende knollige Form 
jedoch ohne Kanten und Hinterschnitte aufweisen. 



